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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft Verfahren zum Entneh- 
men von bei einem Lochungsvorgang entstehenden But- 
zen od.dgl. Abfallstucken von einem als Hohlprofil aus- 
gebildeten WerkstQck, das von einem durch ein str6m- 
bares Wirkmedium erzeugten Innenhochdruck beauf- 
schlagt wird, nach dem Oberbegriff der PatentSnspru- 
ches 1 und 2 zudem erfasst die Erfindung eine Vorrich- 
tung zur Durchfuhrung das Verfahrens, gemaB dem 
Obeitegriff des Anspruche 4 und 5. 
[0002] Beim sog. lnnenh6cndruck-Umformen 
(IHU-Verfahren) wird ein Hohlprofil durch Innendruck 
ausgedehnt und so umgestattet. Zusatzlich kann das 
Hohlprofil mittels wenigstens eines Stempels nachge- 
schoben werden, der am WerkstQck stirnseitig angreift. 
Letzteres kann in dieser Art aufgeweitet, gestaucht bzw. 
expandiert werden. 

[0003] Der US-A-5 398 533 ist eine Matrize fur ein hy- 
drogeformtes Rohr viereckigen Querschnitts zu entneh- 
men. Dessen Bodenwand ist die mit einer Schneidkante 
versehene Stirn eines in einem FQhrungskanal gehalte- 
nen Stempels zugeordnet, der andemends mit einer 
schragen Fuhrungsebene zusammenwirkt. Dank deren 
wird der Stempel gegen jene Bodenwand geschoben. Ist 
in diese durch jene Schneidkante ein Lochrand einge- 
druckt, wird die in diesem - aus einem Abschnitt der 
Rohrwand - entstandene Materialscheibe durch den In- 
nendruck in den FQhrungskanal geschoben. 
[0004] Die nachveroffentlichte EP 0 940 200 A2 (Stand 
derTechnik gemaB Art. 54(3) EPO) beschreibt ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung zum Entfernen eines aus 
der Wand eines Hohlprofils mittels eines fluidischen In- 
nenhochdruckes getrennten Lochbutzens aus einem 
zweiteiligen Innenhochdruck-Umformwerkzeug; dieses 
besteht aus einem Unterwerkzeug, dem in der Diame- 
tralebene durch die Mittelachse des querschnittlich kreis- 
formigen Formraumes der Vorrichtung ein Oberwerk- 
zeug aufsetzbar ist. Letzteres enthait in seinem Zenit ei- 
nen LochbutzenkanaL Der Lochbutzen wird bezuglich 
des Hohlprofils von innen nach auBen unter Zuruckzie- 
hen eines den Lochbutzenkanal beim Zuruckziehen frei- 
gebenden Stempels herausgetrennt und aus dem Form- 
raum des Umformwerkzeuges heraus in den Lochbut- 
zenkanal hineingepresst. Danach wird in drucklosem Zu- 
stand des Hohlprofils der nach dem Hineinpressen an 
der Stirnseite des Stempels anliegende Lochbutzen mit- 
tels eines als Saugeinrichtung ausgebildeten Entnahme- 
werkzeuges aus dem Umformwerkzeug entfernt. Urn ein 
Entfernen des Lochbutzens aus dem Umformwerkzeug 
heraus in einfacher Weise zu ermSglichen, soli der Loch- 
butzen an der Stempelstirnseite wShrend seines Auf ent- 
haltes im Lochbutzenkanal durch ein mit dem Stempel 
verbundenes Haftmittel gehatten werden; nach Offnen 
des Umformwerkzeuges und nach der Entnahme des 
fertigumgeformten Hohlprofils wird der Lochbutzen unter 
bleibender Haftung an der Stempelstirnseite mittels des 
Stempels in den offenen Formraum hineingefuhrt. Der 



Lochbutzen und der Bereich des Entnahmewerkzeuges, 
in dem das Haftmittel wirkt, nehmen eine gegenuberlie- 
gende Relativlage zueinander ein, wonach der Lochbut- 
zen vom Stempel abgeldst wird und dann am Entnah- 
5 mewerkzeug anhaftet, mittels dessen der anhaftende 
Lochbutzen anschlieBend aus dem Umformwerkzeug 
herausgefuhrt wird. 

[0005] GemaB US-A-5 81 6 089 werden aus einem ho- 
rizontal gelagerten WerkstQck mittels eines in einem ver- 

io tikalen Fuhrungskanal des Werkzeuges vorgesehenen 
Stempels-Butzen entfernt sowie die entstandenen But- 
zen im FQhrungskanal angehoben und im freien Flug ei- 
ner. Sammellade zugefuhrt. Dabei wird die Stempelstirn 
urn das halbe MaB der Dicke des Werkstuckes gegen 

is die Druckrichtung eines Mediums eingefuhrt und der But- 
zen aus dem Werkstuck gelost. AnschlieBend wird der 
Stempel mit dem an seiner Stirn befmdlichen Butzen in 
Druckrichtung des Mediums bis zu einem - den erwahn- 
tenfreien Flug ermoglichenden - Seiten- oder Querkanal 

20 angehoben. 

[0006] Der US-A-5 460 026 sind einige Schritte beim 
Entstehen von Butzen durch den Einsatz eines hydrau- 
lischen Stempels zu entnehmen, wie sie oben zu US-A- 
816 089 erortert werden. Die Art der Abfuhrung des But- 

25 zens ist allerdings nicht dargestellt. 

[0007] Im Falle des Einbringens von Lochem oder 
Ausnehmungen in ein solches Werkstuck ist die Entsor- 
gung derentstehenden ausgestanzten Abfallstucke, also 
der Butzen, von besonderer Bedeutung. Die ublichen 

30 Schritte zum Entsorgen von Butzen beim Lochen von 
innen nach auBen im Ablauf eines Innenhochdruck-Um- 
formvorgangs sind: 

Werkstuck in das offene Werkzeug einlegen; 
35 - Werkzeug schlieBen; 
kalibrieren und lochen; 
Werkzeug offnen; 
WerkstQck entnehmen. 

40 [0008] Wurde beim Kalibrieren nach auBen gelocht, 
so muss der Butzen sicher entsorgt werden. Beim Lo- 
chen von innen nach auBen befindet sich der Butzen 
nach dem Lochen in der Schneidmatrize. Diese kann in 
der oberen oder in der unteren Werkzeughalfte angeord- 

45 net sein. Je nachdem, wo sich Matrize und Butzen be- 
finden, kann die Schwerkraft zum Entsorgen genutzt - 
oder die muss Qberwunden werden. 
[0009] Ublicherweise werden die Butzen durch Aus- 
schwemmen aus dem Werkzeug entsorgt oder durch 

so Umklappen der Butzen am WerkstQck gelassen. Das 
Ausschwemmen fOhrt dazu, dass man nicht uberprufen 
kann, ob alle Butzen entfernt wurden und der Prozess 
veriangert wird. Das Umklappen der Butzen macht eine 
Montage Qblicherweise mit Schrauben oder Nieten un- 

55 mflglich. AuBerdem kann der Butzen nach der Montage 
abreissen, auch ertidht er unnStig das Gewicht. 
[001 0] In Kenntnis dieses Standes derTechnik hatsich 
der Erfinder das Ziel gesetzt, die erkannten Nachteile zu 
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beseitigten sowie das eingangs beschriebene Verfahren 
und vor allem die EntsorgungsmSglichkeiten zu verbes- 
sern sowie eine Vorrichtung dafQr zu schaffen. 
[0011] Zur L6sung dieser Aufgabe fuhren die Lehren 
der unabhangigen Anspruche 1, 2, 3 und 4; die Unter- 
anspruche geben gunstige Weiterbildungen an. 
[0012] ErfindungsgemaB wird die Stirn des in dem als 
Fuhrungsbohrung gestalteten FGhrungskanals der als 
Oberwerkzeug ausgebildeten Matrize gefuhrten Loch- 
stempels von der dem Werkstuck anliegenden Matrizen- 
flache etwa urn das MaB der Dicke des Werkstuckes in 
die Fuhrungsbohrung in Druckrichtung des Wirkmedi- 
ums -- also gegen die Druckrichtung des Lochstempels 

- eingezogen und der Butzen aus dem Werkstuck durch 
den Innendruck nachgefuhrt, wonach der Lochstempel 
mit anliegendem Butzen in Druckrichtung des Wirkme- 
diums von der Matrizenflache weitergehend entfernt 
wird. 

[0013] Bei einer anderen Ausgestaltung mit Unter- 
werkzeug soli die Stirn des ebenfalls in jener FGhrungs- 
bohrung gefuhrten Lochstempels von der dem Werk- 
stuck anliegenden Matrizenflache etwa urn das MaB je- 
ner Dicke des Werkstuckes gegen die Druckrichtung des 
Wirkmediums in das Werkstuck eingeruhrt und mit ihm 
der Butzen in Abstand zur Matrizenflache aus dem Werk- 
stuck gelost werden, wonach Lochstempel und Butzen 
gegenlaufig - also nach Druckabbau und Offnen des 
Werkzeuges in Druckrichtung - gefGhrt werden. 
[0014] Nach dem Offnen des Werkzeugs und Entfer- 
nen des Werkstiicks ergeben sich zwei mogliche Situa- 
tionen; der Butzen befindet sich 

• in der oberen Werkzeughalfte oder 

• in der unteren Werkzeughalfte. 

[0015] Im erstgenannten Fall wird der Butzen einfach 
in eine in den Profilhohlraum, also vor die Matrize bzw. 
die den Butzen freigebendefrische Ausnehmung, gefah- 
rene Auffangeinrichtung durch einen Lochstempel aus- 
gestoBen; der Butzen gelangt im freien Fall in eine Auf- 
fangwanne. Im zweiten Fall wird eine Absaugeinrichtung 

- gegebenenfalls unterstutzt durch eine DGse - vor die 
Schneidmatrize gehalten, und der Lochstempel in der 
Schneidmatrize wird vorgefahren, wodurch der ausge- 
stoBene Butzen sofort entsorgt wird. 

[0016] Die Butzenentsorgung istin der beschriebenen 
Weise optimiert. 

[0017] Die erfindungsgemaBe Vorrichtung enth&lt fur 
das Oberwerkzeug eine in den Profilhohlraum einfahren- 
de Auffangwanne. GemaB einer alternativen L6sung ist 
am Unterwerkzeug eine Saugeinrichtung vorgesehen, 
urn den Butzen herauszuheben. 
[0018] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten 
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be- 
schreibung bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele sowie an- 
hand der Zeichnung; diese zeigt jeweils einen schema- 
tischen Teillangsschnitt durch eine an ein Werkstuck an- 
gelegte Matrize mit sie durchgreifendem Lochstempel 



und zwar in 

Fig. 1 : die Grundstellung des Lochstempels; 

5 Fig. 2, 4: den zum Herstellen eines Loches im Werk- 
stuck aus der Grundstellung verfahrenen 
Lochstempel bei einem sog. Oberwerkzeug 
und bei einem sog. Unterwerkzeug; 

10 Fig. 3, 5: die Stellung des Lochstempels zu Fig. 2 
bzw. Fig. 4 nach vollstandiger Materialtren- 
nung; 

Fig. 6: eine Verfahrensschrittfolge mit dem Ober- 
15 werkzeug; 

Fig. 7: eine Verfahrensschrittfolge mit dem Unter- 
werkzeug. 

20 [0019] Oberhalb eines flachen Bereiches eines nur 
teilweise wiedergegebenen rohrformigen Werkstucks 
der Wanddicke abeispielsweise eines Wandabschnittes 
eines Hohlprofils 10, dessen Langsachse bei A ange- 
deutet ist - ist eine Oberflache 12 einer Matrize 14 mit 

25 einer Fuhrungsbohrung 1 6 fur einen zylindrischen Loch- 
stempel 1 8 mit Langsachse Bzu erkennen. Dieses Werk- 
stQck 10 ist im Rahmen eines Innenhochdirjck-Umform- 
vorgangs auf seiner vom Lochstempel 18 abgekehrten 
Oberflache 1 1 mit Hochdruck beaufschlagt. 

30 [0020] Urn das der Matrizenoberf lache 1 2 anliegende 
Werkstuck 10 zu lochen, wird bei einem Oberwerkzeug 
14 gemaB Fig. 2 der Lochstempel 18 gegen dessen 
Druckrichtung x verfahren, so dass durch die Sternpel- 
stirnflache 20 ein dem Durchmesser d der Fiihrungsboh- 

35 rung 16 entsprechender Bereich des Werkstuckes 10, 
welcher in diesem eine kreisrunde Ausnehmung 22 hin- 
terlaBt, als Butzen 24 ausgehoben wird. Fig. 3 verdeut- 
licht die vollstandige Materialtrennung bei zunehmen- 
dem Abstand des Lochstempels 18 vom WerkstQck 10. 

40 [0021] Bei einem sog. Unterwerkzeug ^4 X nach Fig. 
4,5 mit Qber ihm verlaufendem Werkstuck 1 0 ist es auch 
moglich, den Butzen 24 durch Verschieben des Loch- 
stempels 18 in Druckrichtung x halb anzuschneiden und 
dann die vollstandige Materialtrennung durch den ent- 

45 gegengesetzten Hub des Lochstempels 18also gegen 
die Druckrichtung x - in vorab beschriebener Weise zu 
erreichen. 

[0022] Bei den in Fig. 6 nacheinander dargestellten 
Verfahrensschritten mit Oberwerkzeug 1 4 ist rechts wie- 

50 dergegeben, dass der hier in der oberen Werkzeughalfte 
befindliche Butzen 24 nach dem Offnen des Werkzeuges 
von einer in den Profilraum 26 eingefahrenen Auffang- 
wanne 28 aufgenommen wird. Bei den Verfahrensschrit- 
ten mit dem Unterwerkzeug 14 t nach Fig. 7 findet sich 

55 der Butzen 24 in der unteren Werkzeughalfte und wird - 
ebenfalls nach dem Offnen des Werkzeuges - aus der 
Ausnehmung 22 durch ein Sauggerat 30 abgesaugt. 
Nicht gezeigt ist eine dieses Vorgehen unterstQtzende 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Entnehmen von bei einem Lo- 
chungsvorgang entstehenden Butzen (24) od.dgl. 
AbfallstQcken von einem als Hohlprofil ausgebilde- 
ten Werkstuck (1 0), das von einem durch ein strom- 
bares Wirkmedium erzeugten Innenhochdruck be- 
aufschlagt wird, wobei die Stempelstim (20) eines in 
einem FOhrungskanal (1 6) einer Matrize (1 4) gef Ohr- 
ten Lochstempels (18) von der dem Werkstuck (10) 
anliegenden Matrizenflache (12) in dem FOhrungs- 
kanal (1 6) in Abstand zur Oberflache des Werkstuk- 
kes (10) eingezogen und der Butzen (24) aus dem 
Werkstuck (10) durch den Innendruck nachgefuhrt 
wird, wonach der Lochstempel ( 1 8) mit anliegendem 
Butzen (24) in Druckrichtung des Wirkmediums von 
der Matrizenflache (12) weitergehend entfernt wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Stempelstim (20) zuerst etwa urn das MaB 
der Dicke (a) des WerkstOckes (1 0) gegen die Druck- 
richtung (x) des Lochstempels (18) in den als FOh- 
rungsbohrung (16) ausgebildeten FOhrungskanal 
eingezogen sowie der in der oberen WerkzeughSlfte 
befindliche Butzen (24) durch den Lochstempel (18) 
in dessen Druckrichtung (x) einer Auffangeinrich- 
tung (28) zugefuhrt wird. 

2. Verfahren zum Entnehmen von bei einem Lo- 
chungsvorgang entstehenden Butzen (24) od.dgl. 
AbfallstOcken von einem als Hohlprofil ausgebilde- 
ten Werkstuck (1 0), das von einem durch ein strom- 
bares Wirkmedium erzeugten Innenhochdruck be- 
aufschlagt wird, wobei die Stempelstim (20) eines in 
einem FOhrungskanal (1 6) einer Matrize (14) gefuhr- 
ten Lochstempels (1 8) von der dem Werkstuck (1 0) 
anliegenden Matrizenflache (12) in dem FOhrungs- 
kanal (1 6) in Abstand zur Oberflache des WerkstOk- 
kes (10) gebracht und der Butzen (24) aus dem 
WerkstOck (10) durch den Innendruck nachgefuhrt 
wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Stempel- 
stim (20) zuerst etwa urn das Maf3 der Dicke (a) des 
WerkstOckes (10) gegen die Druckrichturig des 
Wirkmediums in das WerkstOck (10) eingefOhrt und 
mit ihm der Butzen (24) in Abstand zur Matrizenfla- 
che (12) aus dem Werkstuck (10) gelbst wird, wo- 
nach der in einer FOhrungsbohrung (16) als FOh- 
rungskanal angeordnete Lochstempel (18) und der 
Butzen (24) gegeniaufig, also in Druckrichtung (x), 
gef uhrt werden, wobei der in der unteren Werkzeug- 
hSlfte befindliche Butzen (24) vom Lochstempel (1 8) 
angehoben und von einer Saugeinrichtung (30) ab- 
gesaugt sowie durch einen Auswerfer aus seiner 
Ausnehmung (22) gedrOckt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 



zeichnet, dass der Butzen (24) durch die Schwer- 
kraft zur Auffangeinrichtung (28) gef6rdert wird. 

4. Vorrichtung zum Entnehmen von bei einem Lo- 
5 chungsvorgang entstehenden Butzen (24) od. dgl. 

Abfallstucken von einem als Hohlprofil ausgebilde- 
ten Werkstuck (10), das von einem durch ein str6m- 
bSres Wirkmedium erzeugten Innenhochdruck be- 
aufschlagbarist, die Stempelstim (20) eines in einem 

10 FOhrungskanal (16) einer Matrize (14) gefOhrten 
Lochstempels (1 8) von der dem WerkstOck (1 0) an- 
liegenden Matrizenflache (12) in dem FOhrungska- 
nal (1 6) in Abstand zur Oberflache des WerkstOckes 
(1 0) einziehbar und der Butzen (24) aus dem Werk- 

15 stuck (10) durch den Innendruck nachfOhrbar aus- 
gebildet ist, zur DurchfOhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der 
als FOhrungsbohrung (16) ausgestaltete FOhrungs- 
kanal in einem Oberwerkzeug (14) angeordnet ist, 

20 dass dem in der FOhrungsbohrung (16), gefOhrten 
Lochstempel (18) gegenOber der dem Werkstuck 
(10) anliegenden Matrizenflache (12) unterhalb der 
FOhrungsbohrung als dem den Butzen (24) freige- 
benden Bereich (22) des WerkstOckes (10) zumin- 

25 dest eine Auffangeinrichtung (28) zugeordnet ist, 
und dass die Auffangeinrichtung eine Auffangwanne 
(28) ist. 

5. Vorrichtung zum Entnehmen von bei einem Lo- 
30 chungsvorgang entstehenden Butzen (24) od.dgl. 

Abfallstucken von einem als Hohlprofil ausgebilde- 
ten Werkstuck (10), das von einem durch ein strom- 
bares Wirkmedium erzeugten Innenhochdruck be- 
aufschlagbar ist, wobei die Stempelstim (20) eines 

35 in einem FOhrungskanal (16) einer Matrize (14) ge- 
fOhrten Lochstempels (1 8) von der dem WerkstOck 
(10) anliegenden Matrizenflache (12) in dem FOh- 
rungskanal (16) in Abstand zur Oberflache des 
WerkstOckes (10) einziehbar und der Butzen (24) 

40 aus dem Werkstuck (10) durch den Innendruck 
nachfOhrbar ausgebildet ist, zur DurchfOhrung des 
Verfahrens nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der als FOhrungsbohrung (1 6) aus- 
gebildete FOhrungskanal in einem Unterwerkzeug 

45 (i4 t ) angeordnet ist, und dass dem in ihr gefOhrten 
Lochstempel (18) gegenOber der dem WerkstOck 
(10) anliegenden Matrizenflache (12) oberhalb der 
Fuhrungsbohrung als dem den Butzen (24) freige- 
benden Bereich (22) des WerkstOckes (10) wenig- 

50 stens eine Saugeinrichtung (30) angeordnet ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 Oder 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Auffangeinrichtung (28) 
Oder die Saugeinrichtung selbsttatig der den Butzen 

55 (24) freigebenden Ausnehmung (22) vorsetzbar 
ausgebildet ist. 



4 



7 EP 0 995 

Claims 

1 . Method of removing slugs (24) or similar waste ma- 
terial produced during a piercing operation from a 
workpiece (10) in the form of a hollow section sub- 5 
jected to high internal pressure generated by a fluid 
action medium, the nose (20) of a piercing punch 

(1 8) guided in a guide channel (1 6) of a die (14) being 
retracted from the surface (12) of the die bearing 
against the workpiece (1 0) in the guide channel (16) 10 
at a distance from the surface of the workpiece (1 0) 
and the slug (24) being fed out of the workpiece (1 0) 
by the internal pressure, after which the piercing 
punch (1 8) and the adjacent slug (24) are moved 
further away from the surface (12) of the die in the is 
pressure direction of the action medium, character- 
ised in that the nose (20) of the punch is first re- 
tracted into the guide channel in the form of a guide 
bore (16) against the pressure direction (x) of the 
piercing punch (18) approximately by the amount of 20 
the thickness (a) of the workpiece (10) and the slug 
(24) situated in the top half of the tool is fed to a 
collecting device (28) by the piercing punch (18) in 
the pressure direction (x) thereof. 

25 

2. Method of removing slugs (24) or similar waste ma- 
terial produced during a piercing operation from a 
workpiece (10) in the form of a hollow section sub- 
jected to high internal pressure generated by a fluid 
action medium, the nose (20) of a piercing punch 30 
(1 8) guided in a guide channel (1 6) of a die (14) being 
moved from the surface (12) of the die bearing 
against the workpiece (1 0) in the guide channel (1 6) 

at a distance from the surface of the workpiece (1 0) 
and the slug (24) being fed out of the workpiece (1 0) 35 
by the internal pressure, characterised in that the 
nose (20) of the punch is first introduced into the 
workpiece (1 0) against the pressure direction of the 
action medium approximately by the amount of the 
thickness (a) of the workpiece (1 0) and the slug (24) «* 
is removed from the workpiece (10) therewith at a 
distance from the surface (12) of the die, after which 
the piercing punch (1 8) arranged In a guide bore (1 6) 
serving as the guide channel and the slug (24) are 
guided in the opposite direction, i.e. in the pressure <*5 
direction (x), the slug (24) situated in the bottom half 
of the tool being lifted off the piercing punch (18), 
extracted by a suction device (30) and pressed out 
of its recess (22) by an ejector. 

50 

3. Method according to claim 1 , characterised in that 
the slug (24) is conveyed to the collecting device (28) 
by the force of gravity. 

4. Device for removing slugs (24) or similar waste ma- 55 
terial produced during a piercing operation from a 
workpiece (10) in the form of a hollow section sub- 
jected to high internal pressure generated by a fluid 
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action medium, wherein the nose (20) of a piercing 
punch (18) guided in a guide channel (16) of a die 
(1 4) can be retracted from the surface (1 2) of the die 
bearing againstthe workpiece (10) in the guide chan- 
nel (1 6) at a distance from the surface of the work- 
piece (10) and the slug (24) can be fed out of the 
workpiece (1 0) by the internal pressure, for carrying 
out the method according to claim 1 , characterised 
in that the guide channel in the form of a guide bore 
(16) is arranged in a top die (14), that at least one 
collecting device (28) is associated with the piercing 
punch (18) guided in the guide bore (16) opposite 
the surface (12) of the die bearing against the work- 
piece (1 0) belowthe guide bore serving as the region 
(22) of the workpiece (10) releasing the slug (24), 
and that the collecting device is a collecting trough 
(28). 

5. Device for removing slugs (24) or similar waste ma- 
terial produced during a piercing operation from a 
workpiece (10) in the form of a hollow section sub- 
jected to high internal pressure generated by a fluid 
action medium, wherein the nose (20) of a piercing 
punch (18) guided in a guide channel (16) of a die 
(1 4) can be retracted from the surface (1 2) of the die 
bearing againstthe workpiece (10) in the guide chan- 
nel (16) at a distance from the surface of the work- 
piece (10) and the slug (24) can be fed out of the 
workpiece (1 0) by the internal pressure, for carrying 
out the method according to claim 2, characterised 
in that the guide channel in the form of a guide bore 
(16) is arranged in a bottom die (14 t ), and that at 
least one suction device (30) is associated with the 
piercing punch (1 8) guided therein opposite the sur- 
face (12) of the die bearing against the workpiece 
(1 0) above the guide bore serving as the region (22) 
of the workpiece (1 0) releasing the slug (24). 

6. Device according to claim 4 or claim 5, character- 
ised in that the collecting device (28) or the suction 
device can automatically be positioned in front of the 
recess (22) releasing the slug (24). 



Revendications 

1. Proc6d6 pour I'enlfevement de pastilles de d6coupe 
(24) ou autres chutes similaires form6es lors d'un 
processus de pelage, hors d'une pifece (1 0) con9ue 
sous forme de profile creux, laquelle est sollicitee 
par une haute pression interne g6n6r6e par un milieu 
actif apte kcirculer, lafacefrontale (20) d'un poin9on 
(18), men6 dans un conduit de guidage (16) d'une 
matrice (14), 6tanttir6e k distance de la surface de 
la pfece (10) & Finterieur du conduit de guidage (16) 
depuis la face de la matrice ( 1 2) en appui sur la pfece 
(1 0), et la pastille de d6coupe (24) 6tant alors pous- 
s6e hors de la pfece (10) sous I'effet de la pression 
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interne, k la suite de quo) le poincon (18), conjointe- 
ment avec la pastille de decoupe (24) en appui centre 
lui, est 6loign6 davantage de la face de la matrice 
(1 2) dans le sens de la pression exercee par le milieu 
actif , caracterise en ce que la face frontale (20) du 5 
poincon est tout d'abord tiree & I'intgrieur du conduit 
de guidage, concu sousforme d'alesage de guidage 
(1 6), sur une distance & peu prfcs 6gale & l'6paisseur 
(a) de la pi&ce (1 0) dans le sens oppose a la direction 
de pression (x) du poincon (18) et la pastille de de- io 
coupe (24) situee dans la moitie sup^rieure de I'outil 
est achemin£e par le poin9on (1 8) dans la direction 
de pression (x) de celui-ci vers un dispositif de re- 
ception (28). 

15 

2. Proc£de pour I'enlfcvement de pastilles de decoupe 
(24) ou autres chutes similaires formees lors d'un 
processus de percage, hors d'une piece (1 0) concue 
sous forme de profile creux, laquelle est sollicitee 
par une haute pression interne gener6e par un milieu 20 
actif apte acirculer, la face frontale (20) d'un poincon 
(18), mene dans un conduit de guidage (16) d'une 
matrice (14), etant amenee a distance de la surface 

de la piece (10) a Tinterieur du conduit de guidage 
(16) depuis la face de la matrice (12) en appui sur 25 
la piece (10), et la pastille de decoupe (24) etant 
alors poussee hors de la piece (10) sous I'effet de 
la pression interne, caracterise en ce que la face 
frontale (20) du poincon est tout d'abord introduite 
dans la piece (1 0) sur une distance a peu pres egale 30 
a I'epaisseur (a) de la piece (1 0) dans le sens oppose 
a la direction de la pression exercee par le milieu 
actif et la pastille de decoupe (24), conjointement 
avec celui-ci, est detachee de la piece (1 0) a distance 
de la face de la matrice (12), a la suite de quoi le 35 
poincon (18), agence dans un alesage de guidage 
(16) formant un conduit de guidage, et la pastille de 
decoupe (24) sont guides dans le sens oppose, a 
savoir dans la direction de pression (x), la pastille de 
decoupe (24), situee dans la moitie inferieure de <o 
I'outil est soulevee par le poincon (1 8) et est aspir6e 
par un dispositif d'aspiration (30) et est poussee par 
un ejecteur hors de son gvidement (22). 

3. Procede selon la revendication 1, caracterise en 45 
ce que la pastille de decoupe (24) est amende vers 

le dispositif de reception (28) sous I'effet de la force 
de grav'rte. 

4. Dispositif pour I'entevement de pastilles de decoupe so 
(24) ou autres chutes similaires form6es lors d'un 
processus de pencage, hors d'une piece (1 0) concue 
sous forme de profit creux, laquelle est sollicitee 

par une haute pression interne g6n6ree par un milieu 
actif apte Acirculer, la face frontale (20)d'un poin9on 55 
(18), men6 dans un conduit de guidage (16) d'une 
matrice (14), est concue pour pouvoir etre tiree & 
distance de la surface de la piece (10) & I'interieur 



du conduit de guidage (1 6) depuis la face de la ma- 
trice (12) en appui sur la piece (10), et la pastille de 
decoupe (24) est configure pour etre poussee alors 
hors de la piece (10) sous I'effet de la pression in- 
terne, destine a la mise en oeuvre du procede selon 
. la revendication 1 , caracterise en ce que le conduit 
de guidage, concu sous forme d'alesage de guidage 
(16), est agence dans un outil superieur (14), en ce 
qu'au moins un dispositif de reception (28) est as- 
socie au poincon (18) mene dans I'aiesage de gui- 
dage (16), en regard de la face de la matrice (12) en 
appui sur la piece (10), en dessous de Tallage de 
guidage en tant que zone (22) de la piece (1 0) lib-g- 
rant la pastille de decoupe (24), et en ce que le dis- 
positif de reception est une cuve de reception (28). 

5. Dispositif pour I'enl&vement de pastilles de decoupe 
(24) ou autres chutes similaires formees lors d'un 
processus de percage, hors d'une piece (1 0) concue 
sous forme de profit creux, laquelle est sollicitee 
par une haute pression interne generee par un milieu 
actif apte acirculer, la face frontale (20) d'un poincon 
(18), mene dans un conduit de guidage (16) d'une 
matrice (14), etant concue pour pouvoir etre tiree k 
distance de la surface de la piece (1 0) a I'interieur 
du conduit de guidage (1 6) depuis la face de la ma- 
trice (12) en appui sur la piece (10), et la pastille de 
decoupe (24) etant configuree pour etre poussee 
alors hors de la piece (10) sous I'effet de la pression 
interne, destine a la mise en oeuvre du procede selon 
la revendication 2, caracterise en ce que le conduit 
de guidage, concu sousforme d'alesage de guidage 
(16), est agence dans un outil interieur (14^, et en 
ce qu'au moins un dispositif d'aspiration (30) est 
associe au poincon (1 8) mene dans ledit aiesage de 
guidage, en regard de la face de la matrice (12) en 
appui sur la piece (10), au-dessus de I'aiesage de 
guidage en tant que zone (22) de la piece (10) libe- 
rant la pastille de decoupe (24). 

6. Dispositif selon la revendication 4 ou 5, caracterise 
. en ce que le dispositif de reception (28) ou le dis- 
positif d'aspiration sont concus pour pouvoir etre 
montes de maniere autonome devant l'6videment 
(22) liberant la pastille de decoupe (24). 
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Fig. 7 
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